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Verfahren zur Herstell\ing einer Verbundpackung \iiid nach 
dem Verfahren hergestellte Verbvmdpackung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Verbundpackung, insbesondere Getrankepackung, unit 
einer durch eine Auf reiSlasche verschlossenen Offnung, 
sowie eine nach dem Verfahren hergestellte 
Verbundpackung . 

Flussige Produkte und auch hochviskose Produkte mit 
stuckigen Anteilen werden heute zu einem groSen Teil in 
Verbundpackungen angeboten. Dabei besteht seitens der 
Verbraucher haufig der Wunsch nach Verbundpackungen, die 
insbesondere eine einfache, manuell f unktionierende 
Offnungseinrichtung aufweisen. Es sind verschiedene Arten 
von Offnungs- bzw. AusgieSelementen bekannt, wie 
beispielsweise Schraubverschliisse, Schnappverschlusse , 
Klebestreifenverschliisse oder Auf reiSstreif en . Der mit 
der Anbringung solcher Offnungs- bzw. AusgieEelemente 
verbundene zusatzliche Aufwand verteuert die jeweilige 
Verbundpackung in der Regel nicht unerheblich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
kostengunstige Verbundpackung mit einer durch eine 
Auf reiSlasche verschlossenen Offnung sowie ein 
kostengunstiges Verfahren zur Herstellung einer solchen 
Verbundpackung anzugeben. 
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Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemaSen Verfahren 
durch folgende Schritte gelost : 

- Ausstanzen einer Offnung in einem Packungsmaterial , 

- Beschichten des Packungsmaterials zumindest im Bereich 
der Offnung, 

- Erzeugen eines Packungsmantels aus dem beschichteten 
Packungsmaterial , 

- Zufiihren des Packungsmantels in eine Fullmaschine oder 
2u einem einer Fullmaschine vorgeschalteten Aggregate 
und 

- Anbringen eirier AufreiSlasche auf de^ Offnung des 
Packungsmantels in der Fullmaschine bzw. an dem der 
Fullmaschine vorgeschalteten Aggregat . 

Das erf indungsgemaSe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, 
dais das Ausstanzen der Offnung in dem Packungsmaterial 
und das Anbringen der Auf reiSlasche auf der Offnung des 
Packungsmaterials in einem bewahrten HerstellungsprozeS 
unter Verwendung einer Fullmaschine integriert durchge- 
fiihrt wird. Durch die integrierte bzw. parallele Aus- 
fiihrung konnen die erf orderlichen Verf ahrensschritte zur 
Herstellung einer durch eine Auf reiSlasche verschlossene 
Offnung im wesentlichen ohne zusatzlichen Zeitaufwand und 
somit kostengunstig ausgefuhrt werden. Ein separater 
Applikator fur die Lochstanzung, das Einsiegeln eines 
Innenetiketts sowie das Aufsiegeln der Auf reiSlasche ist 
nicht erf orderlich. 

Ist die Fullmaschine mit einer Station zur Sterilisation 
der Verbundpackung ausgestattet , so sollte das Anbringen 
der Auf reiSlasche vorzugsweise vbr der Sterilisationszone 
dur chge f lihr t werden . 
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Bei einer Fullmaschine mit einem Dornrad zur Boden- 
siegelung vorgef ertigter Packungsmantel ist es ferner 
vorteilhaft, wenn das Anbringen der Auf reiSlasche an 
einem Dorn des Dornrades durchgefuhrt wird. Der Dorn wird 
in diesem Fall als AmboS genutzt. Dies ist insbesondere 
bei einem Anbringen der Auf reiSlasche durch Ultraschall- 
schweifiung oder Hochf requenzschweiSung von Vorteil. 
Alternativ kann das Anbringen der Auf reiSlasche auch 
durch Verklebung erfolgen. 

Eine gunstige Applikationsmoglichkeit ftir die AufreiS- 

^ 

^ lasche ergibt sich ferner, wenn der Fullmaschine der 

Packungsmantel derart zugefiihrt wird, daS dessen Offnung 

quer zur Arbeitsrichtung der Fullmaschine nach aufien 

weist. 

Nach einer weiteren vorteilhaf ten Ausgestaltung des 
erf indungsgemaSen Verfahrens kann vorgesehen sein, daiS 
der jeweilige Packungsmantel zwischen einem Magazin zur 
Aufnahme vorgef ertigter Packungsmantel an der Full- 
maschine und der Stelle, an welcher die Auf reiSlasche 
angebracht wird, um etwa 90 Grad um seine Langsachse 
I gedreht wird . 

Weitere vorteilhafte Merkmale des erf indungsgemaSen 
Verfahrens sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer verschiedene 
Ausf lihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. Im einzelnen zeigen schematisch: 



Fig. 1 eine Darstellung der Verf ahrensschritte zur 
Herstellung vorgef ertigter Packungsmantel ; 

Fig. 2 eine Darstellung einer Fvillmaschine mit einem 
Dornrad zum VerschlieSen und Versiegeln des 
Bodens vorgef ertigter Packungsmantel gemaS 
Fig. 1; 

Fig. 3 eine Darstellung erf indungsgemafier Verf ahrens- 
schritte an einer Fiillmaschine, wobei das An- 
bringen der Auf reiSlasche auf einem der Fiillma- 
schine vorgeschaiteten Dornradaggregat erfolgt; 

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer 

Vorrichtung zum AufschweiSen einer AufreiS- 
lasche am Dorn eines Dornrades; 

Fig. 5 eine Darstellung der Verf ahrensschritte 

innerhalb einer nach dem erf indungsgemaSen 
Verfahren arbeitenden Fiillmaschine gemaS 
Fig. 2, wobei das Anbringen der Auf reiSlasche 
in einer Kette zwischen dem Dornrad und einer 
Aseptikstation erfolgt; und 

Fig. 6 die Drehung vorgef ertigter Packungsmantel 

innerhalb einer Fullmaschine fur zwei Produk- 
tionsbahnen . 



In Fig. 1 sind die Verf ahrensschritte zur Herstellung von 
Packungsmanteln gezeigt. Das aufgerollte Kartonrohmate- 
rial 1 wird in herkommlicher Weise einseitig mit einer 
Barriere-Schicht 2, vorzugsweise Aluminiumf olie , und 
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beidseitig mit Polyethylenf olie 3 beschichtet. Vor der 
Beschichtung warden in dem Kartonrohmaterial 1 bevorzugt 
als Tropfenloch ausgebildete Offnungen ausgestanzt. Es 
ist allerdings auch moglich, daS die Offnungen erst nach 
einer auSenseitigen Beschichtung des Kartonrohmaterials 1 
mit Polyethylenf olie ausgestanzt werden und hierauf eine 
weitere Beschichtung mit Aluminiumf olie und/oder Poly- 
ethylenf olie f olgt . Das beschichtete Packungsmaterial 
wird sodann bedruckt und in einer Stanze in Zuschnitte 4 
zerteilt und mit einer Rillung bzw. Kantenpragung fiir das 
spatere Falten zu einer quaderf ormigen Packung versehen. 



Die Packungszuschnitte 4 werden danach jeweils zu einem 
Packungsmantel 5 gefaltet und entlang der sich uberlap- 
penden Langsrander gas- und f lussigkeitsdicht versiegelt. 
Die langsnahtversiegelten Packungsmantel 5 werden flach- 
gefaltet hintereinander gereiht und in einer bestimmten 
Anzahl in Versandkartons oder dergleichen zusammengef afit . 

Derart vorgef ertigte Packungsmantel 5 werden dann einer 
Fiillmaschine zugefiihrt, die zwei, drei oder mehr Produk- 
tionsbahnen aufweisen kann. Die in Fig. 2 schematisch 
gezeigte Fiillmaschine 6 weist zwei Produktionsbahnen auf 
und ist dementsprechend mit zwei Magazinen 7 ausgerustet . 

In an sich bekannter Weise werden die Packungsmantel 5 
zur besseren Vereinzelung in den Magazinen 7 in Vibration 
versetzt und seitlich ausgerichtet , Die Mantel 5 werden 
dann einzeln durch Saugvorrichtungen aus den Magazinen 7 
entnommen, rechteckig aufgeformt und jeweils auf einen 
Dorn 8 auf geschoben . Die Fiillmaschine ist mit zwei, auf 
einer gemeinsamen Welle angeordneten Dornradern 9 
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ausgestattet , die jeweils sechs gleichwinklig angeordnete 
Dorne 8 aufweisen. 

Am Umfang der Dornrader 9 sind verschiedene Stationen 
angeordnet, die der Herstellung eines Packungsbodens an 
dem jeweiligen Packungsmantel 5 dienen. Dabei werden 
zunachst die zu versiegelnden Bereiche des Packungsbodens 
mit HeiSluft aktiviert. Wahrend das jeweilige Dornrad 9 
den Packungsmantel 5 weiter zu einer BodenpreSstat ion 
transportiert , formen rotierende Querf alter und ein 
Langsf alter den Packungsboden vor. In der BodenpreS- 
stat ion wird der Packungsboden dann durch einen Boden- 
preSstempel an der Stirnseite des Dorns 8 vollstandig 
verpreSt und versiegelt. 

Im AnschluS daran wird die Packung 10 vom Dorn abge- 
streift und in eine nicht naher bezeichnete Zelle 
geschoben, die mit einer Vielzahl weiterer Zellen an 
einer umlaufenden Endloskette 11 ausgebildet ist und den 
Weitertransport durch verschiedene Stationen entlang der 
Kette bis zum Abtransport iibernimmt . Der Pfeil A zeigt 
die Arbeitsrichtung der Fullmaschine . 

Entlang der Kette 11 der Fullmaschine 6 konnen vor der 
Fiillstation 12 eine oder mehrere Stationen zur Sterili- 
sation der Packung angeordnet sein. Die Sterilisation 
kann vorzugsweise u.a. durch Einblasen von dampf f ormigem 
Wasserstof fperoxyd in die oben offenen Packungen 10 
erfolgen. Hinter der Fiillstation 12 sind Siegelwerkzeuge 
angeordnet, die den Packungsgiebel falten und bevorzugt 
mittels Ultraschall oberhalb des Fiillspiegels gasdicht 
versiegeln. Den Siegelwerkzeugen folgen weitere Faltwerk- 
zeuge, die den Packungsgiebel zu einem Flachdach falten. 
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Danach wird das Polyethylen an den Giebeldreiecken (soge- 
nannte „Packungsohren'') sowie. den Schmalseiten der 
Packung 10 durch HeiSluft erwarmt, die Giebeldreiecke 
nach unten gefaltet und an den Schmalseiten der Packung 
10 angesiegelt- Die fertige Packung wird dann aus der 
jeweiligen Zelle in einen Absetzer (nicht gezeigt) 
geschoben und beim nachsten Maschinentakt schlieiSlich an 
eine Abtransportvorrichtung (nicht gezeigt) libergeben. 

Wie in Fig. 2 gezeigt, kann nach einer ersten Ausfxih- 
rungsform des erf indungsgemafien Verfahrens die Fullma- 
schine 6 am Dornrad 9 eine Vorrichtung 15 aufweisen, mit 
der auf der liberbeschichteten Offnung des Packungsmantels 
5 eine Auf reiiSlasche auf geschweiSt bzw. aufgeklebt werden 
kann . 

Eine zweite Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemafien Ver- 
fahrens ist in Fig- 3 schematisch dargestellt. Um gegen- 
liber dem in Fig. 2 dargestellten Verfahren mehr Zeit zum 
Anbringen der Auf reiSlasche zur Verfiigung zu haben, ist 
bei dieser Ausf uhrungsf orm dem der Bodensiegelung 
dienenden Dornrad 9 der Fiillmaschine 6 ein zusatzliches 
Dornrad 9' fur das Anbringen der Auf reifilasche vorge- 
schaltet. Die in Stapel 16 zugefiihrten Packungsmantel 5 
werden dabei wiederum durch Sauger quer zur Arbeitsrich- 
tung A der Fullmaschine 6 angeordneten Magazinen 
entnommen, rechteckig aufgeformt und auf den jeweiligen 
Dorn 8 des vorgeschalteten Dornrades 9' auf geschoben . Das 
Anbringen der Auf reiSlasche ist hier somit der Boden- 
siegelung vorgeschaltet . 

Da die Langsnaht einer quaderf ormigen Verbundpackung 
liblicherweise an deren Breitseite angeordnet wird, die 
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Offnung bzw. das Tropfenloch der Packung ublicherweise 
neben der Langsnaht im Bereich des Packungsgiebels ange- 
ordnet wird und eine gute Zuganglichkeit zur Offnung bzw. 
zum Tropfenloch das sichere Anbringen der Auf reifilasche 
erleichtert, sind die Dorne 8 der Dornrader 9, 9* in den 
Fig. 2 und 3 jeweils um 90® gegeniiber denjenigen bekann- 
ter Fullmaschinen 6 gedreht . Die Langsnaht des Packungs- 
mantels liegt somit jeweils an der axialen AuSenseite des 
Dornrades 9 bzw. 9*, an welcher auch die Vorrichtung 15 
zum Anbringen der Auf reiSlasche angeordnet ist. 

Dem Dornrad 9 in Fig. 3 ist entsprechend dem Dornrad 9 
der Fig. 2 eine Ubergabestation 17 zugeordnet, in welcher 
die Packung nach der Bodenherstellung vom Dorn 
abgestreift und in eine Zelle der Kette 11 geschoben 
wird. An die Ubergabestation schlieSen sich in Arbeits- 
richtung A der Fiillmaschine 6 wiederum eine Sterili- 
sationsstation 18, eine Fiillstation 19, eine Giebelsteg- 
naht-Siegelungsstation 20, eine Giebel-Formstation 
(Ohrenansiegelungsstation) 21, ein Absetzer sowie eine 
Abtransportvorrichtung an . 

In Fig. 4 ist eine Vorrichtung 15 zum Anbringen einer 
Auf reiSlasche auf der beschichteten Offnung 22 des 
Packungsmantels 5 schematisch dargestellt. Der aufge- 
formte Packungsmantel ist auf einen Dorn 8 auf geschoben, 
der als AmboS fur eine Sonotrode 23 dient, mittels der 
eine Auf reiSlasche 24, die vorzugsweise aus einem 
schweiSbaren und reilSfesten Aluminiumstreif en besteht, 
auf die beschichtete Offnung 22 des Packungsmantels 5 
auf geschweiSt wird. Die Auf reifilasche 24 wird hierzu von 
einer Vorratsrolle 25 abgezogen und der Applikat ions- 
stelle durch parallel zueinander angeordnete, die 
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AuSreiSlasche reibschliissig bewegende Vorzugsrollen 26 
zugefiihrt. Sobald die anzubringende Auf reiSlasche 24 
richtig ausgerichtet und mit dem Packungsmantel 5 
geniigend fest verbunden ist, wird sie durch eine Schneid- 
vorrichtung 27 von der Vorratsrolle 25 abgeschnitten . Es 
ist zu erkennen, daS in diesem Fall die Breitseite des 
Packungsmantels 5 mit der tiberbeschichteten Offnung 22 in 
Drehrichtung des Dornrades 9 weist . Das Dornrad 9 wird 
dabei taktweise gedreht und die Sonotrode 23 wahrend der 
Bewegungspausen des Dornrades 9 von aufien her zwischen 
zwei Dorne eingefahren und nach der VerschweilSung der 
siegelf ahigen Auf reiSlasche 24 an dem betreffenden Dorn 
wieder zuriickgef ahren . 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausf lihrungsf orm der Erfindung. 
Im Gegensatz zu den in den Fig. 2 bis 4 dargestellten 
Ausfiihrungsf ormen erfolgt die Applikation der AufreiiS- 
lasche nicht am Dorn 8 eines Dornrades 9, sondern entlang 
der Zellenkette 11 zwischen der Ubergabestation und der 
Aseptikstation 28 mittels einer SchweiS- oder Klebevor- 
richtung 15 und eines Ambosses 8a. Der Packungsmantel 5 
wird der Fiillmaschine wiederum im Stapel 16 quer zu deren 
Arbeitsrichtung A zugefiihrt, so daS die beschichtete Off- 
nung des Packungsmantels 5 in der Kette nach aufien weist. 
Die Breitseiten des Packungsmantels 5 bzw. des Dorns 8 
verlaufen somit parallel zur Arbeitsrichtung A der Fiill- 
maschine. Das Dornrad 9 dient hier ausschlieSlich als 
Fiihrung des Packungsmantels 5 wahrend der Bodensiegelung . 
Die librigen Stationen entlang der Kette 11 entsprechen 
denjenigen der Fig. 3. 

Werden die Packungsmantel 5 wie bei den in den Figuren 2, 
3 und 5 dargestellten Ausf lihrungsbeispielen quer zur 



Arbeitsrichtung der Fullmaschine zugefuhrt, so baut die 
Maschine relativ breit, da die Magazine mit den Stapeln 
16 dann quer zur Langsachse der Fullmaschine liegen, Eine 
schmal bauende Fullmaschine laSt sich realisieren, wenn 
der Packungsmantel 5 zwischen dem jeweiligen Magazin 7 
und der Stelle, an welcher die Auf reiSlasche angebracht 
wird, um etwa 90 Grad gedreht wird. Dies ist in Fig. 6 
fur eine Fullmaschine mit zwei Produktionsbahnen schema- 
tisch dargestellt, wobei der Pfeil A die Arbeitsrichtung 
der Maschine anzeigt. Es ist zu erkennen, daS der bereits 
aufgeformte linke Packungsmantel innerhalb der Fullma- 
schine um 90*^ im Uhrzeigersinn gedreht wird, wahrend der 
bereits aufgeformte rechte Packungsmantel um 90° gegen 
den Uhrzeigersinn gedreht wird. Die unterschiedlichen 
Drehrichtungen fiihren dabei zu einem Versatz der 
Applikationsstellen 28 fiir die Auf reifilaschen in den 
Produktionsbahnen. Beide Applikationsstellen 28 weisen 
jedoch nach auSen und sind somit gut zuganglich. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbundpackung mit 
einer durch eine Auf reiSlasche (24) verschlossenen 
Offnung (22) , 

gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

- Ausstanzen einer Offnung (22) in einem Packungsmaterial 

.. ....(l).r. - ^ - - 

" Beschichten des Packungsmaterials (1) zumindest im 
Bereich der Offnung (22) , 

- Erzeugen eines Packungsmantels (5) aus dem 
beschichteten Packungsmaterial , 

- Zufiihren des Packungsmantels in eine Fiillmaschine (6) 
Oder zu einem einer Fullmaschine (6) vorgeschalteten 
Aggregat (9' ) / und 

- Anbringen einer Auf reiSlasche (24) auf der Offnung (22) 
des Packungsmantels (5) in der Fullmaschine (6) bzw. an 
dem der Fullmaschine (6) vorgeschalteten Aggregat (9') - 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daS das 
Anbringen der Auf reiSlasche (24) vor einer Aseptikstation 
(28) der Fullmaschine (6) durchgefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daS das 
Anbringen der Auf reiSlasche (24) an einem Dorn (8) eines 
Dornrades (9) oder mittels eines Ambosses (8a) im Bereich 
einer Zellenkette (11) durchgefuhrt wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daiS die 
Auf reiSlasche (24) durch VerschweiSung angebracht wird. 

5 . Verfahren nach Anspruch 4 , 

dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Auf reiBlasche (24) durch UltraschallschweiSung oder 
Hochf requenzschweiSung angebracht wird . 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daS die 
Auf reiSlasche (24) durch Verklebung angebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daiS der 
Fullmaschine (6) der Packungsmantel (5) derart zugefiihrt 
wird, daS dessen Offnung (22) quer zur Arbeitsrichtung 
(A) der Fullmaschine (6) nach aufien weist . 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daS der 
Packungsmantel (5) zwischen eiinem Magazin (7) zur 
Aufnahme vorgef ertigter Packungsmantel an der 
Fiillmaschine (6) und der Stelle (28) , an welcher die 
Auf reiSlasche (24) angebracht wird, urn etwa 90 Grad um 
seine Langsachse gedreht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Anbringen der Auf reiSlasche (24) zwischen den Dornen 
eines taktweise angetriebenen Dornrades (9) unter 
Verwendung mindestens einer SchweiSeinrichtung (23) 
durchgef iihrt wird, die zwischen zwei Dorne eingefahren 



und nach der VerschweiSung der Auf reiSlasche (24) wieder 
zuruckgef ahren wird, 

10. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daS die 
Auf reiSlasche (24) von einer eine Vielzahl von 

Auf reiSlaschen aufweisenden Vorratsrolle (25) abgezogen 
wird. 

11. Verf ahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Auf reiSlasche (24 ) mittels Vorzugsrollen (26 ) zugef iihrt 
und durch eine Schneidvorrichtung (27) von der 
Vorratsrolle (25) abgetrennt wird. 

12. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daS die 
Auf reiSlasche (24) aus einem reiSfesten Aluminiumstreif en 
besteht . 

13. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daS die 
Fiillmaschine (6) eine mehrbahnige Fiillmaschine ist. 

14 . Verbundpackung mit einer durch eine Auf reiSlasche 
(24) verschlossenen Offnung (22), 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 13 hergestellt 



FIG. f 
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Zusammenfassung 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbundpackung mit einer durch eine Auf reiSlasche 
verschlossenen Offnung beschrieben. Urn eine 
Verbundpackung mit einem derartigen VerschluS 
kostengiinstig herstellen zu konnen, sind bei dem 
erf indungsgemaSen Verfahren folgende Schritte vorgesehen: 

- Ausstanzen einer Offnung (22) in einem 
Packungsmaterial , 

- Beschichten des Packungsmaterials zumindest im Bereich 
der Offnung (22) , 

- Erzeugen eines Packungsmantels (5) aus dem 
beschichteten Packungsmaterial, 

- Zufiihren des Packungsmantels in eine Fullmaschine oder 
zu einem einer Fullmaschine vorgeschalteten Aggregat, 
und 

- Anbringen einer Auf reiSlasche (24) auf der Offnung (22) 
des Packungsmantels (5) in der Fullmaschine bzw. an dem 
der Fullmaschine vorgeschalteten Aggregat . 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine nach dem 
Verfahren hergestellte Verbundpackung. 

Fur die Zusammenfassung ist die Fig. 4 bestimmt. 
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